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Die folgenden Angaben sind den vom Anmeider eingerefchten Unterlagen en 

<§) Verstarkungselementfur einen Hohlkorper, insbesonderefur einen Fahrzeugkarosserieholm, Verfahren zum 

Einbringen eines solchen Verstarkungselementes in einen Hohlkorper und Fahrzeugkarosserie mit einem 

derart verstarkten Karosserieholm 
® Es wird ein Verstarkungselement (1), insbesondere fur 

Fahrzeugkarosseriehoime, beschrieben, das aus einem 

von einer aufschaumbaren Masse (5) ummanteiten Rohr 

(2) bostoht 

Oas Rohr (2) wird in den Hoim eingelegt, wobei durch ei- 
nen punktweisen Kontakt der in sich steifen Masse (5) mit 
der Innenflache des Holms eine Positionierung des Ver- 
starkungseie merits (1) erzieit wird. Die Aufschaumung 
der Masse (5) erfolgt in einem Trocknungsofen. 
Die Menge der Masse (5) tst so gewahlt, daS der Zwi- 
schenraum zwischen Rohr (2) und Holm moglichst voll- 
standig ausgeschaumt wird. Damit ergibt sich eine innige 
Verbindung des Rohrs mit dem Hoim, wobei dieser so- 
wohl durch das eingezogene Rohr als auch durch die Aus- 
, schaumung massiv verstarkt wird. 
, Bei dieser Methode wird die statische und dynamische 
Steifigkeit der Karossene deutlich verbessea ohne da& 
eine signifikante Gewichtszunahme zu verzeichnen ware. 
Die verstarkungselemente (1) sind leicht zu hendhaben 
und konnen gezielt an kritischen Stelien der Karosserie 
eingesetzt warden. 
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Beschrcibung 



Die Erfindung beziehl sich auf ein Nferstarkungselement 
ftir cincn Hohikdrper. insbesonderc filr einen Fahrzeugka- 
rosscricholm. cin Verfahrcn zum Einbringen cincs solchcn 
Vcrsiarkungscicnienies in cincn Hohikdrper und auf cine 
Fahrzeugkarosscrie mil cincm derail verstarktcn Karosse- 
richoim. 

Die Karosseric eines Fahrzeuges soli moglichst leicht 
scin und irotzdem cine ausreichende Steifigkcii aufweiscn, 
uiu z. B. gute fahrdynamischc Wene eraclen zu kdnnen. 
Das Fahrvcrhalten eines Fahrzeuges wird namlich nicht un* 
erheblich z. B. von einer ausreichenden Verwindungssteifig- 
keit der Karosseric bestimmt. AuBerdem miissen bestimratc 
Bereiche der Karosseric. z. B. die Teile. die die Fahrgast- 
zeile forrnen. so widersiandsfahig sein. dafi bei Unfallen f Or 
die Insasscn cin genUgend groBer Obericbensraum ver- 
blcibt. Kritisch ist hicr insbesonderc der Bcrcich der B- 
Sauie und dessen Anbindung an den oberen und unteren Sei- 
tenholm. Es wurden schon die umerschiedlichsten \fcr- 
schlagc unterbrciiet, urn mil einfachen Mitieln bei einer Sei- 
tenkollision Intrusionen der Seiicnwand in die Fahrgastzelle 
zu unierbinden. 

^ So wird in der DE 19 71 089.4 A 1 vorgeschlagen. den 
Seitenschweller mil Querwanden zu versehen. die diesen 
schon anig versteilen. Auf diese Weise lassen sich gute Er- 
folge erzielen. Der Zusammcnbau ist aber aufwendig. 

Des weiteren wird vorgeschlagen. u. a. die Seiienholmc 
und die B-Siiule. die ublichcrweise aus zwei an ihren 
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schSurabarcn Masse zusammengesetzt ist, wobei das Ver- 
stirkungselcment in den Hohikdrper einbringbar ist und wo- 
bei die Masse derart am Trager angcordnct ist und in einer 
snichen Menge voriiegu dafi die aufgeschfiumte Masse in 
der Lagc ist. den Trager im Hohikdrper zu halten. 

Die Erfindung sicllt sich sontit als geschickie Kombina- 
don einer Rohrverstarkung und der Verstarkung durch Aus- 
schaumung dar. Der besondcrc Vbncii liegt darin, dafi einer- 
seiis keine aufwendigen Moniageschriue notwendig sind. 
urn das Rohr im Hohikdrper form- und kraflschlOssig zu ti- 
xieren. und andererseits nur kleine Bereiche. namlich der 
Zwischenraum zwischen dem Trager und dem Hohikdrper. 
von cinem Schaum ausgefQllt wird. was insbesonderc die 
Materialkosten gering hill. 

Dabei hat der Schaum nicht nur die Aufgabe. den Trager 
im Hohikdrper zu positionieren, sondcrn iragt vielmehr 
seibst zur Verstarkung des Hohlkdrpers bei. Die Wirkungen 
trctcn urn so dcudichcr zuiagc. jc gidBcr die Abschnittc dcs 
Spaltes sind. die mil aufgeschaurmem Material ausgefMl 
sind. Daher sollien zumindesi ein oder mehrere Abschniue 
des Spaltes vollstandig ausgeschaumi sein. Optimal wird 
das Ergebnis zumindest im Hinblick auf eine besonders gute 
Aussteifung, wenn nahezu der gesamte Spall ausgefflllt ist. 

Des weiteren hat sich herausgestellt. dafi der "Hager kei- 
neswegs massiv sein muB. urn gute Vfersteifungswertc zu er- 
zielen. sondem seibst hohl ausgefuhrt sein kann. z. B. als 
Rohr. Dabei braucht das Rohr im AuBendurchmesser nur 
wenig kleiner zu sein als der zu versieifende Hohikdrper. so 
daB nur ein relativ kleiner Spalt verbleibt. Dies hat zur 



flanschanig ausgebildeien Randcrn zusammengeschweiBien 30 Foige. daB nur wenig aufzuschaumende Masse eingescizt zu 

Haibschalen bestehen. mil einer weiteren Zwischenwand zu werden braucht und die Gewichtserhdhung nur gering aus- 

verschen. die zwischen den Vcrbindungsflanschen liegt und fallL 

nut diesen verschweiBl isi. Nachteilig hicrbei ist. dafi durch Das Rohr seibst ist aus einem Metallblcch hergestellt. Es 

die zusatzlichc Wand cine dcutlichc Gcwichtszunahmc zu hat sich aber gezeigt. daB Kunsistoffrohrc, z. B. aus Poly- 

verzeichnen ist. AuBerdem isi cin VerschweiBen von drei M amid, zum Teil ebenso guie Ergcbnisse erzielen. wenn nichi 

Lagcn auBerst kriiisch. insbesonderc dann. wenn es sich urn sogar besserc. Dabei ergibi sich noch der \brtcil. daB solche 

verzinktc Blechc handclt. KunsistorTrohrc kosiengunstig herzusiellen sind, nahezu be- 

Es wird auch vorgeschlagen (DE 40 16 730 C2), Rohrc in liebig geformt und somit der Form des Hohlkdrpers angc- 

den Hoimen cinzuscizcn. Auch hicr ergibt sich das Problem pafit werden kdnnen. Denkbar ist auch die Hersicllung der 

der Gewichtszunahme. AuBerdem bedeuict es einigen Auf- 40 Rohre aus StrangguBprofilen. vorzugsweise aus Aluiiri- 

wand. diese Rohrc in den Hoimen zu Mxicrcn. Hierzu mils- nium-Slranggufiprofilcn. 

sen gesondertc Bdcke vorgeschen werden. so dafi filr die Mil wenig Aufwand kann die Versiarkungswirkung ver- 

Moniage der Rohre ein hohcr Aufwand beirieben werden bessert werden. indem das Rohr mil Schoitwanden, z. B. mil 

mu J*' sich kreuzenden Versiarkungsblechen versehen ist. Eine 

Dcs wencrcn wird z. B. in der DE 195 46 352 Al vorgc- 45 Versiarkungswirkung wird auch schon dann crreichu wenn 

schlagen. die Holme des Fahrzeuges vollstandig mil Alumi- an der Innenseite des Rohrs auf den Umfang verteill mch- 

niumschaum zu fiilien. Zwar isi dieser Schaum relativ rere nach inncn gerichteie Langsstege verlaufcn. 

leicht. tragi aber troizdcm. da gro6e Bereiche geftlllt werden Die aufschaumbare Masse wird dabei am Trager ange- 

musscn. nicht uncrheblich zum Gcwichi dcs Fahrzeuges bei. bracht und mil einer Koniur verschen, die zumindesi in cin- 

AuBcrdcni ist cs schwierig. die Schaummcngc cindeuiig zu 50 zelnen Punkten der Inncnkomur des Hohlkdrpers cntspricht. 

portionieren und zu sieuem. Es dttrtc daher nicht einfach Auf diese Weisc wird crreichl. daB der Trager mil der noch 



sein zu verhindem, daB es bcim Aufschaumen zu Ausbcu- 
lungcn der Karosscrichoiinc kommi und zum VerschlieBcn 
von frcizuhaliendcn OlTnungen liir Befcsiigungsclcmenic. 

Die momenian von den Fahrzeughcrsicilcrn im Hinblick 
auf ein annehmbares Kosicn-Nuizcn-Vcrhahnis eingcsctzic 
KompromiBIdsung bcsichi darin. zusatzlichc Vfersieifungs- 
blcche vorzuschen. Allerdings muB bei dieser Ldsung cine 
dcutlichc (icwichiszunahntc der Fahrzcugkarosserie in Kauf 
genommen werden. 

Die Erfindung beruhl somit auf der Aufgabe. ein Verstar- 
kungselcment fiir eincn Hohikdrper darzustellen. das ko- 
siengunstig gefenigt werden kann. leicht anzuwenden ist. 
mdglichsi Icichi ist und eincn signifikanien Bciirag zur Ver- 
sicifung bzw. VcrsUirkung z. B. cincr Fahrzcugkarosserie zu 65 
Icisicn verniag. 

Es wird daher cin Vcrsiarkungsclcmeni vorgeschlagen. 
das aus cincm Trager und cincr damit verbundencn auf- 
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nicht aufgeschaumten Masse lediglich in den Hohikdrper 
eingelegt werden muB. damil cr don eine vordefinierte Posi- 
tion einnimmi. Es miissen dann keine wciiercn Hilfsmiiicl 
verwandt werden. urn den Trager mil der noch nicht aufge- 
schaumten Masse im Hohikdrper zu Mxicrcn. bis der Auf- 
schaumprozcB stattfindct. Aber auch der Trager kann mil 
AuBenelementen versehen werden. die durch die Masse hin- 
durchragen und in Kontakt ireten mil der Inncnwand dcs 
Holms, um so eine Pbsitionierung zu crmdgiichen. Da in 
diesem Stadium nur in cinzelnen Punkten eine Kontakiie- 
rung der aufzuschaumenden Masse mil der Inncnwand dcs 
Hohlkdrpers erfolgu verbleibt ein ausrcichend groBer Spall 
zwischen der Masse und der Innenseite dcs Holms, so daB 
z. B. Miltcl. die filr den Rosischutz odcr zur Vorbcrcitung ei- 
ner Lackierung in den Hohikdrper cingebrachi werden, an 
alle Slelien des Hohlkdrpers gdangen kdnnen. Ansonstcn 
wird sich die Koniur der aufzuschaumenden Masse an der 
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Mcnge orienueren. die notwendig isu um den Spall zu fUl- 
len. Dabei ist die lokale Mcngc der Variation der Spaitbreiie 
angepafiL 

A Is aufzuschaumenrie Masse hahen sich organtsche Ma- 
terialien bewahrt. die unter TempcratureinfluB zu einem 
Strukturschaum autqucllcn und ausharten. Hierbei handelt 
es sich um einen cxpansionsfthigen symhetischen Kau- 
ischuk. insbesondere tun eine mil einer Amino- Verbindung 
bchandelte teste Zusammensetzung auf Epoxidbasis, der 



werden. Dazu zeigen 

Fig. 1 ein Veratarkungselemcnt in perspcklivischcr Dar- 
stellung. 

Fig. 2 eine Fahrzeugkarosserie mil deranigen Vfersiiir- 
kungselementen und 

Fig. 3 cincn Schnitt durch den Dachholm einer Fahrzcug- 
karosseric mil cincm noch nichi aufgeschaumien Versiar- 
kungselenicnt. 
Zunachst wird auf die Fig. 1 Bezug genommen. Das Ver- 



verschicdene Modifizicrcr, insbesondere Copolymere auf io starkungsclemcm 1 besichi aus einem RohrZ das ab Trager 

Athyien-Basis zugeseizi sind. In dem Maxerial befindei sich fiir eine aufschaumbare Masse 5 fungicn. Das Rohr 2 isi 

wciierhin cine Verbindung, die bei einer Erwarmung Stick- miiieis zwcier im Innercn des Rohres ubcr Kreuz angeord- 

stoff frcigibL neier und sich in Langsrichtung crstreckendcr Verstarkungs- 

Dieses Material ist im Grundzustand fest genug, um z. B. bieche 3. 3' verstarkL Das eine Blech J ist dabei etwas lan- 

von einem Roboter gehandhabt zu werden. ohne daB eine 15 ger als das andcre, so dafi scin Endbereich als Griffzungc 



Formanderung auftritt. Es ist auBerdem ieicht zu verarbeiten 
und kann io einfacher Weise mil dem Triiger z. B. durch 
KJcbcn verbunden werden. 

Das Material haTdie EgenschaTtV fe^ 
(ca. 150°O aufzuschaumen und auszuh2nen. Es entsteht ein 20 
Schaum mil geschlossenen Zellen, in denen sich der freige- 
setzic Stickstoff befindet Dies ermoglicht es, insbesondere 
im Bereich des Karosseriebaus das folgende Verfahren an- 
zuwenden. umeinen Hohlkorper bzw. einen Karosseriehoim 
mit einetn deranigen Verstarkungselemeni zu versehen. 25 

Karosserieholme sind in der Regel aus zwei Halbschalen 
hergestcllt Das verfahren besteht darin, den vom aufzu- 
schaumenden Material ummantelten Trager in die cine 
Halbschale einzulegen. wobci sich durch die gewahlte Au- 
Benkontur der aufzuschaumenden Masse eine Lagefixierung 30 
ergibt. Dann wird der Holm durch die andere Schale ge- 
schlosscn und die bciden Schalcn miicinandcr verscbweiBt. 
Die Lagefixierung gcwalirleistet. dafi der Holm frei bewegr 
werden kann. ohne dafi sich das Verstiirkungselement im 
Holm verschiebt oder verdrehu :« 

Der so vorbcreitete Holm wird Teil einer Fahrzeugkaros- 
serie. die, nachdem sie vollstandig aufgebaut ist, im Tauch- 
vcrfahrcn beschichtet wird. Zum TVocknen und Ausharten 
der Beschichtung wird die Karosscrie in einen Ofen vcr- 
bracht. Die don herrschende Temperatur bewirkt. dafi das 40 
Material aufschaumt und, wic oben erlauten. den Zwischen- 
raum zwischen Trager und Holm im gewunschten MaBc 
austiillt. Dabei bildcl der ausgchartcte Schaum eine wider- 



fungiert, die von z. B. einer Robotcrzangc bei der Montage 
gefafit werden kann. 

_ I** 3 Ronr2 u _ n ^ * c Vcrstarku ngsblc chc 3, 3' konncn aus 
einem diinnen Metallblcch hcrgestelll scin. aber auch Aus- 
fiihrungen in Kunststoff. z. B. Pblyamid sind denkbar. 

Das Rohr 2 ist uber seinen ganzen Umfang und seine 
ganze Lange mit einer aufschaumbaren Masse 5 umkleidcL 
Hierbei handelt es sich um ein Material bzw. eine Material- 
komposition. das bzw. die unier Einwirkung von Hitzc auf- 
schaumi und einen relativ leichlen aber dennoch stabilen 
Struklurschaum biidet. Aber schon die nicht aufgeschaumte 
Masse 5 weist eine ausreichende Festigkcit auf. so dafi das 
Verstarkungselement 1 probiemlos gehandhabt werden 
kann. 

Die AuBenkontur der Masse 5 hat in etwa die Form einer 
HanteL Die beiden Verdickungen 6, 6' an den Enden des 
Rohres 2, die jeweils mit mehreren. auf den Umfang veneil- 
ten Ausnehmungen 7 versehen sind. dienen dazu, das Ver- 
stiirkungselement 1 z. B. in einem Fahrzeugkarossericholm 
zu positioniercn. D. h.. nachdem das Verstarkungselement 1 
in den Holm cingebracht worden ist, soli es don unvcrruck- 
bar liegen. so daB es beim weiteren Zusammenbau der Fahr- 
zeugkarosseric kcine Lageanderung im Holm erfahn. Dahcr 
entsprechen die Verdickungen 6. 6' der Innenkontur des 
Holms. 

Mit den Ausnehmungen 7 wird u. a. erreicht. dafi die 
Kontakte dcr die Ausnehmungen 7 eingrenzenden Erhcbun- 
gen T mit dcr Innenwand des Holnts moglichst kleinflachig 
sind. AuBerdem bewirken die Ausnehmungen 7. daB Mine! 



standsfahige Ummanielung des Tragcrs. Dadurch ergibt sich 

cine innige Verbindung zwischen dem Trager und dem 45 zum Reinigcn des Holms von Fettriickstandcn und zur In 

Holm, der nun sowohl durch den vom Schaum fixienen TVa- nenraumkonservierung an alle Stellen des Holms gelanccn 

ger als auch durch den Schaum selbst verstcift ist. konnen. Die Hanieldarstcllung ist insofcm nur excmpla- 

Ein mdgiiches Einsatzgcbict deraniger Verstarkungscle- risch. 
menic ist die Versicifung des Dachholms eines Fahrzcugs Ansonsten entsprichi die Veneilung dcr Masse 5 um das 

itu Knotcn zur B-Sauic. Das Verstarkungselement wird in 50 Rohr 2 der jeweils benoiigtcn Mengc. um den ggf. in tier 

den Dachholm wie ohen hcschricbcn oherhalb der B-Saulc GroBe variierenden Zwischenraum zwischen Rohr 2 und 

cingchracht. wobci die Enden des Verstarkungsclcments. da Holm lokal auszuhjllcn. AuBerdem soil eine bestiiumic 

es etwas liinger ist als die Brcitc des B-Holms, in die ge- Menge des aufgeschaumien Materials in evil, vorhandene 

schlosscncn Bercichc des Dachholms hineinragen. Ein don Seitcnhoime eindringen konnen. um den vom Holm und 

plaziencs aufgeschaumtcs Verstarkungselement zeigt das 55 Seitenholm gebiideten Knoten optimal zu verstarken. Dazu 



Ergcbnis. dafi die Eindringticfe dcr B-Sauie bei standard! 
sicnen Seitcnaufprallversuchcn gegenuber einem nicht ver- 
steiftcn Holm reduzicn ist 

Prinzipiell konncn allc Bercichc der Karosscrie verstcift 
werden. die von cincm Hohlkorper gebildct sind. so z. B. die 
Seitenschwellcr. die B-Saulc und die Langstragcr. die insbe- 
sondere gegen eine seitiiche Beiascung gesichen scin miis- 
scn. sowic allc Holme, bei denen die Neigung besteht. unier 
Belastung jedweder An einzufallcn oder cinzuknicken. 
Denkbar ware cs auch. auf dicsc Wcisc die in den Tiircn cin- 
gclassenen Vcrstarkungsholmc sclbsi zu verstarken. 

Im t'olgcndcn soli anhand eines Ausfuhrungsbcispicls und 
eines Anwcndungsbcispiels die Erfmdung nahcr erliiutcn 
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sind zwei Hockcr 8. 8* vorgesehen. die zum Tcil schon im 
nicht aufgeschaumien Zustand in den wScitenholni cingrcifen 
und damii zur Fixicrung des Verstarkungselement cs im 
Holm beitragen. 

AuBerdem sind in der Mantelflache des Vcrstarkungscle- 
ments 1 mehrere Veniefungen 9 vorgesehen. die Lochcm im 
Holm fiir Befcstigungsmittel gegenUberiicgcn. Dadurch 
steht an den entsprechenden Stellen weniger aufschaumbare 
Masse zur VerfUgung. so dafi die Locher nach dem Auf- 
schaumcn frci blcibcn und Bcfcstigungsciipsc probiemlos 
cingesetzt werden konnen. 

Wie schon crliiuien wird ein solchcs Vcrstarkungselenieni 
1 in die cine Halbschale des Holms cingclcgl. Anschlicsscnd 
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wird der Holm (lurch die andcre Halbschale geschlossen. 
wobci die beiden Schaicn iniieinander vcrsch weiBt wcrtden. 
Die Aufschaumung und Aushartung erfolgi in einem Ofen. 
in den die Karoxserie. nachdcm sic in einem Beschichtungs- 
tauchbad war. gcbrachl wird. urn die Beschichtung auszu- 5 
hanen und zu irocknen. Bei der im Ofen herrschenden Tcm- 
peraiur von ca. 150-180°C schaumt das enisprechcnd aus- 
gewahltc Maieriai so auf. daB der Zwischenraum zwischcn 
Rohr und Holm voUaandig ausgeftiUl wird 

Fig. 2 zeigt cine typische Fahrzeugkarosscrie 10 mit et- 10 
nera Vorderwagen 11. in dem normaJerweise ein Antriebs- 
motor untergebracht isu eincr Fahrgastzelle 12 und einem 
Hinterwagen 13 mil einem Koffcnraum. Die Fahrgastzelle 
12 umfafit eine Bodenplaue 14 sowic zwei Seitenwande 15. 
15*. die jeweils aus einem Sei tensch weller 16. einer A-Siule IS 
17. einer B-Saule IS und einer C-SSule 19 bestehen. Im 
Ubcrgang zum Dach des Fahrzcuges crstrccki sich jeweils 
cin Dachholm 20. 

Bei siandardisienen Seifenaufprallvcrsuchcn hat sich ge- 
zeigu daB insbesondere der Obergang der B-Saule 18 in den 20 
Dachholm 20 kriusch isr. Der Einsaiz des oben beschriebe- 
nen Verstarkungselementes an dicser Steile erzeugi die nd- 
tige Steihgkeii. wodurch ein Einknicken des Knotens ver- 
hinden wird. Dies wird insbesondere auch dadurch erreichu 
daB das Versiarkungselenient 1 mil seinen beiden Enden in 25 
die geschlossenen Bereiche des Dachholms 20 eingreifu 
und die Mengc des aufschaumbaren Materials so gewahlt 
ist daB nicht nur der besagte Spall ausgefUUi wird. sondcrn 
ein Teil der aufgeschaumten Masse auch in die B-Saule 18 
eindringu so daB der Knoten insgesamt sehr gui versteift isu 30 

Andere Ensaizmoglichkeitcn sind in der Zeichnung je- 
dcnfalls angedeutet. So kann ein derartiges Verstarkungseic- 
meni 1 auch an weiteren Stellen des Dacliholnis 20. in der 
B-Sauie 18, der A-Saule 17 oder in der C-Saule 19 cinge- 
setzt werden. Im Grande sind alle Teile der Karosserie. die « 
Hohlraume bilden und die in der eincn oder andcren Weisc 
versteift sein sollten. mogliche Ensatzone. 

Fig. 3 zeigt exemplarisch in einer Schnittdarstcllung die 
Anordnung eines Verstarkungselcments 1 im Dachholm ei- 
ner Fahrzcugkarosseric. Der Schniu erfolgte quer zur *> 
Langsachsc des Holms im Bercich eincr der Vferdickungcn 
6. 6\ Man erkennt zunachsu daB die Schnittkonlur des \fer- 
starkungselements der Querschnitisform des Dachholms an- 
gepafit ist. Die Erhcbungen 7 kontakticren die Innenwand 
des Dachholms und sorgen so dafur. das sich das Rohr nicht 45 
im Holm drchen kann. Die Hocker 8. 8" gewamieisten die 
Lagesichcrung in axialer Richtung. Die Fig. 3 soli insbeson- 
dere dcutlich niachen. daB das Versiarkungselemem 1 durch 
eine Anpassung an die jeweils gegebene Form in untcr- 
schicdlichsten Hohlraumcn cingesetzt werden kann. 50 

Nicht dargcsiclli ist cine Ausfiihmngsform. bei der das 
Rohr aus KunststolT hergcstellt ist und an der AuBenwand 
mchrcre Siege aufweist. dercn Lagc und Hdhc so bemessen 
sind. daB sic die Vbrposiiionicrung im Holm bewirken. Dies 
hat den Voneil, daB die Vertcilung der Masse um den Tragcr 55 
lediglich in Hinblick auf cine gute Ausschaumung des 
Spalls gcstaltet werden brauchu Die Versiarkung des Rohrs 
crfolgt durch cinigc Langsstegc bzw. -rippen an der Innen- 
seiic des Rohrs. die sich in ctwa zum Zcmrum des Rohrs er- 
strecken. Der Ouerschnitt des Rohrs ist dem Querschnitt des 60 
Holms angepa8t und z. B. tlir den Einsaiz im Dachholm 
oberhalb der B-Saule mchrcckig. wobci die Verbindungsfla- 
chen zwischcn den Eckgeraden zum Teil konkav und zum 
Teil konvex ausgeiuhn sind. 

65 

Patent anspriiche 
I. Verstarkuncsclcmcni filr cincn Hohlkorper. insbe- 



sondere fUr eincn Fatuzeugkarosserieholnu dadurch 
gekennzekhnet 

- daB es aus einem Tragcr (2) und einer damit 
verhundenen aufschaumbaren Masse (5) zusam- 
mengeseizt isu 

- daB das Verstarkungselement (1) in den Hohl- 
kflrper (20) cinbringbar isu 

- und daB die Masse (5) derari am Trager (2) an- 
geordnei ist und in einer solchen Menge voriiegu 
daB die aufgcschaumte Masse (5) in der Lagc ist. 
den Trager (2) im Hohlkdrpcr zu hallen. 

2. Verstarkungselement nach Anspruch 1. dadurch ge- 
kennzeichneU dafi die aufschaumbare Masse (5) den 
Trager umgibt und in einer Menge voriiegu die es er- 

• laubu den Spall zwischen dem Trager (2) und dem 
Hohlkflrpcr (20) zumindest in ein oder rnehreren Ab- 
schniuen nahezu bzw. voilstandig auszufuTlen. 

3. Verstarkungselement nach Anspruch 2, dadurch ge- 
kennzeichneU dafi die aufschaumbare Masse (5) in ei- 
ner Menge voriiegu die es erlaubu den Spall zwischcn 
dem Trager (2) und dem HohlkOrper (20) vollstandie 
auszufUllcn. 

4. Verstarkungselement nach einem der vorhergchen- 
den Anspriiche. dadurch gekennzeichneU daB der Tra- 
ger (2) hohl ausgefiihn isu 

5. Verstarkungselement nach Anspruch 4, dadurch ge- 
kennzeichneU daB der Trager ein Rohr (2) isu an dessen 
AuBenflache die aufschaumbare Masse (5) angebrachi 
ist. 

6. Versiarkungselemem nach Anspruch 5, dadurch ge- 
kennzeichneu daB der Trager (2) aus Kunsistoff herge- 
stellt isu 

7. Versiarkungselemem nach Anspruch 5. dadurch ge- 
kennzeichneU daB der Trager (2) im Inneren mit Ver- 
starkungswanden (3. 3*) verse hen isu 

8. Versiarkungselemem nach einem der vorhergehen- 
den Anspriiche. dadurch gekennzeichneU dafi die auf- 
schaumbare Masse (5) auBcn am TYager (2) angebrachi 
ist und cine deranige AuBenkontur (d, <?) aufweisu daB 
die noch nichi aufgeschaumte Masse (5) zumindest in 
einigen Punkten an der Innenseite des Hohlkorpcrs 
(20) anlicgu oder daB der Trager (2) so gestallci isu daB 
er in einigen Punkten an der Innenseite des Hohlkor- 
pcrs (20) anliegu 

9. Verstarkungselement nach Anspruch 8. dadurch ge- 
kennzeichneU dafi die Masse (5) eine deranige AuBen- 
komur aufweist, dafi nur insoweit ein Kontaki zur In- 
nenflache des Hohlkorpcrs (20) bestchu daB ein durch- 
gchendcr Pfad zwischen dem Verstarkungselcmcni (1) 
und dem Hohlkorper (20) verbleibt. 

10. Verfahren zum Applizieren eines Verstarkungsclc- 
rnems (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche 
in einen zwcischaligen Hohlkorper (20) bestchend zu- 
mindest aus den folgenden Schritien: 

- Einiegen des Verstarkungselcments (1) in die 
cine Halbschale des Hohlkorpcrs (20). 

- SchlicBcn des Hohlkdrpers (20) mit der andc- 
ren Halbschale. 

- Verbinden der beiden Halbschaien und 

- Einbringen in einen Ofen bei einer Tcmpcratur. 
bei der die Masse (5) aufschaumt und aushartct. 

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichneU 

- daB nach dem Verbinden der beiden Halbscha- 
ien der Hohlkorper (20) in cin Bcschichtungsbad 
getaucht wird. 

- dafi anschUefiend die Beschichtung in einem 
Ofen ausgehartci wird. 
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- und dafi die Parameter der aufschaumbaren 
Masse (5) so gewahit sind, daB diese bei der fdr 
die Aushariung und Trocknung der Beschichtung 
notwendtgen Temperas ur aufschaumt. 
12. Fahrzeugkarosscrie mil einem Dachholm (20)und 5 
einer B-Saule (18) sowie mil einem Vcrst ark ungsc le- 
nient (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch 
gekennzeichneL daB das Versiarkungselement (1) in 
detn Dachholm (20) der Karosserie (10) eingesetzt ist, 
wobei der Trager als Rohr (2) ausgefilhn und in etwa io 
mi nig zur B-Saule (18) angeordnet ist und in die ge- 
schlossencn Abschnitte des Dachholms (20) zu beiden 
Seiten B-Saulc (18) eingetuhrt isL 
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